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Vexfahren und Vorricdxtung zum Falzen von Bdgen 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Falzen von 85gen 
nach dem Oberbegriff von Anspruoh 1. Die Erfindung 
betrifft weiterhin eine Vorrichtung zum Falzen von BSgen 
5 nach dem Oberbegriff von Anspruch 8. 

Ziam Falzen von B6gen, z.B. im Rahmen der Herstellung eines 
ineinandergesteckten und/oder gebundenen Druokerei- 
erzeugnisses, ist es bekannt, eine BogenhSlfte auf die 
andere umzuschlagen und den Bogen entlang der Knioklinie 
10 zu giatten. Des weiteren sind Schwertanfalzer hekannt, Ixei 
denen ein ebener Bogen durch ein gerades Schwert von unten 
Oder oben aufgebogen, zwischen zwei oder mehr parallel 
zueinander und zum Schwert orientierten Rollen aufgenoininen 
und durch Drehung der Rollen zwischen diesen hinduroh 
15 gefbrdert wird. Indem die Rollen jeweils paarweise 
gegeneinander gedrtickt werden, wird beim Hindu^rchferdern 
des Bogens ein Falz gebildet. Bei derartigen Falz-gerSten 
ist die Fbrderrichtung des gefalzten Bogens senkrecht zur 
urspiinglichen Fdrderebene- Der gefalzte Bogen muss daher 
20 in einem weiteren Arbeitsschritt wieder der ursprtinglichen 
Fdrderebene zugefiihrt werden. Des weiteren ist zur 
Weiterverarbeitung des Bogens, z.B. zum Ineinanderstecken 
mehrerer Bogen und gegebenenfalls zum ansohliessendem 
Heften, in der Regel notwendig, dass die nach dem Falzen 
25 aufeinander liegenden BogenhSlften wieder gedffnet siod, 
was einen zusatzlichen Arbeitsschritt erfordert. Ein 
weiteres Problem mit bekannten -Schwertfalzern ist, dass 
das aktivierte Schwert die Anfalzrollen auseinander 
drtlckt, so dass zum sauberen Falzen weitere parallel zu 
30 den Anfalzrollen angeor-dnete Rollen notwendig sind. Dies 
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i 

ist insbesondere bei dickeren Bdgen problematisch, die aus j 

mehreren tibereinanderliegenden Einzelbiattern Oder aus ^ 

.•3 

Starkern Papier bestehen. | 

1 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein | 

5 Verfahren und eine Vorrichtung ziam Falzen eines Bogens | 

anzugeben, bei welchem bzw. mit welcher die genannten j 

Probleme vermieden werden. Insbesondere soli das Verfahren ^ 

I 

bzw. die Vorrichtung mit einer mdglichst geringen Anzahl 

von Arbeitsschritten und Komponenten auskommen. | 

10 Die Aufgabe wird geldst durch ein Verfahren zum Falzen von 
B5gen mit den Merkmalen von Anspruch 1. Die Aufgabe wird 
weiterhin gelbst durch eine Vorrichtung zum Falzen von ^ 

Bogen mit den Merkmalen von Anspruch 8. Vorteilhafte | 

Weiterbildungen des Verfahrens und der Vorrichtung sind in 
15 den Unteranspruchen, der Beschreibung und der Zeichnung 

f 

beschrieben. | 

ErfindungsgemMss wird ein in einer Zufdrderebene liegend 
zugefdrderter Bogen durch ein senkrecht zur Zufdrderebene 
bewegbares gerades Schwert wenigstens zwei Anfalzrollen 
20 zugeftihrt und zur Bildung eines Falzes zwischen den 
Anfalzrollen aufgenommen. Der Bogen wird anschliessend in 
Richtung des Falzes weggefdrdert, ohne dass er ganz 
geschlossen wird. Zum Wegfbrdern dienen wenigstens zwei 
WegfSrderrollen, mit denen auch der Falz vollendet werden 
25 kann. In vorteilhafter Weise werden bei der Erfindung das 
Falzen und das WegfSrdern in einem Verfahrensschritt 
realisiert, wobei ein zusatzlicher Offnungsschritt vor der 
Weiterverarbeitung des Bogens entfailt. Unter Bogen wird 
im Zusammenhang mit der Erfindung ein einzelnes Blatt, 

30 mehrere tlbereinandergelegte Blatter Oder ein bereits 
wenigstens einmal gefalzter Bogen verstanden. 
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Das Schwert ist beispielsweise horizontal ausgjericht^t, 
und hebt den Bogen von unten nach oben zu den Anfalzrollen 
Oder umgekehrt. Die vor-zugsweise parallel zueinander 
angeordneten Anfalzrollen sind um eine Drehachse drehbar, 
5 die parallel zum Schwert verlMuft. Sie bilden einen -Falz, 
der parallel zxam Schwerfees ausgerichtet ist. Von den 
Anfalzrollen wird der Bogen weiter senicrecht zur 
Zufdrderebene, z.B. nach oben bzw. nach unten, gefdrdert. 
Dabei liegen seine Enden jedoch beispie.lsweise auf einer 
10 Auflage auf, insbesondere einer zum Zufbrdern verwendeten 
Zu£6rdereinrichtung, so dass der Bogen nicht volletandig 
geschlossen wird. Anschliessend wird der Bogen zwischen 
wenigstens zwei Wegfbrderrollen aufgenommen und von diesen 
in Richtung des Falzes, d.h. parallel zu den Anfalzrollen 
15 bzw. zur Zuforderebene, weggefbrdert. Die Drehachsen der 
Wegforderrollen sind senkrecht zur Zufdrderebene 
gerichtet. Die WegfOrderrollen kOnnen oberhalb bzw. 
unterhalb der Anfalzrollen angeordnet sein. Alternativ 
Oder zusatzlich kOnnen WegfOrderrollen seitlich von den 
20 Anfalzrollen angeordnet sein, so dass diese einen von den 
Anfalzrollen aufgenoiniaenen Bogen nicht oberhalb Oder 
unterhalb der Anfalzrollen sondern in Falzrichtung hinter 
den Anfalzrollen aufnehmen. Dieees ist besonders fdr 
solche Bapierformate geeignet, bei denen die halbe 
25 Bogenbreite kleiner als der Abstand der Zuforderebene von 
der der Zuf-drderebene abgewandten Seite der Anfalzrollen 
ist, so dass der Bogen beim Aufnehmen durch an dieser 
Seite angeordnete WegfOrderrollen geschlossen wlirde. 

Indem der Bogen beim Falzen nicht vollstandig geschlossen 
30 wird, kann ein Offnungsschritt vor der Weiterverarbeitung 
des Bogens entfalien. Vorzgsweise wird der gefalzte, ni-cht 
vollstandig geschlossene Bogen beim Wegferxlern direkt auf 
einen Sattel aufgeschoben. 
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Indem die WegfCrderrollen funktional von den Anfalzrollen 
getrennt sind, kann auf vorteilhafte Weise ein Wegfdrdern 
auch in der urspUnglichen Zufdrderrichtung realisiert 
warden. Dieses ist besonders vorteilhaft fiir 

5 kontinuierlich arbeitende Verarbeitungseinrichtungen, bei 
denen ein Wechsel der Stromrichtung vermieden warden soli. 
Alternativ kann der Bogen jedoch auch senkrecht zur 
Schwert- bzw. Falzrichtung zugefUhrt warden. 

Die WegfOrderrollen warden in vorteilhafter Weise 
10 insbesondere bei dickeren Oder aus mehreren Lagen 
bestehenden Bogen auch zum Endfalzen genutzt, indem sie 
den von den Anfalzrollen gebildeten Falz zwischen sich 
aufnehmen und beim bzw. durch das Wegfdrdern in einem 

Arbeitsgang vollenden. Erfindungsgemass kann daher eine 
15 Falzstation kompakt und platzsparend in eine 
Verarbeitungsanlage fvir Druckereiprodukte integriert 
werden. Ein weiterer Vorteil ist, dass die Falzbildung 
durch ROllen auch fUr Papierformate mit Faserausrichtung 
quer zum Falz geeignet ist. Schliesslich kann das gefalzte 
20 Blatt bei der Erfindung auf einfache Weise offengehalten 
werden, indem beide dem Falz abgewandte Bogenenden auf 
einer Auflagefiache aufliegen. Auf diese Weise wird der 
Bogen in einem V-f6rmig gedffneten Zustand weg- 
transportiert und kann so direkt ohne einen zuslitzlichen 
25 bffnungsschritt weiterverarbeitet werden. 

Die Erfindung eignet sich besonders zum Falzen von 
bedruckten Papierbdgen, die aus einem Digitaldrucksystem 
kommen. Solche Papierbahnen haben dblicherweise eine 
Breite von etwa 520 mm. Durch Falzen wird ein Heft mit der 
30 halben Bahnbreite erzeugt. Auch kleinere Heftbreiten 
kdnnen ohne QualitStseinbussen hergestellt werden, da die 
erfindungsgemasse Falzvorrichtung unabhSngig von der 
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Faserausrichtung innerhalb des Bogens, d.h. auch bei 
Faserausrichtung quer zum Falz, gute Falze erzeugt. 

Ausftlhrungsbeispiele des Verfahrens bzw. der Vorrichtung 
sind in den Zeichnungen dargestellt und im folgenden 
5 beschrieben. Dabei zeigen rein schematisch: 

Fig. la,b eine erfindungsgemSsse Vorrichtung zu Beginn des 
Falzens eines Bogens im Querschnitt und in Sei- 
tenansicht; 

Fig. 2a,b eine erfindungsgemSsse Vorrichtung beim Anfalzen 
10 eines Bogens im Querschnitt und in Seitenan- 

sicht; 

Fig. 3a,b eine erfindungsgemasse Vorrichtung beim Wegfdr- 
dern eines Bogens im Querschnitt und in Seiten- 
ansicht; 

15 Fig. 4a,b eine erfindungsgemasse Vorrichtung in Ansicht 
von der Front und schrMg von der Beite. 

In den Figuren la, lb, 2a, 2b, 3a, 3b ist eine 
erfindungsgemasse Vorrichtung 1 in verschiedenen Stadien 
des erfindungsgemassen Falzverfahrens jeweils im 
20 Querschnitt (Fig. la, 2a, 3a) und in der Ansicht von der 

Seite (Fig. lb, 2b, 3b) dargestellt. Gleiche Teile sind 

mit gleichen Bezugszeichen versehen. 

Ein Bogen 2 wird zum Falzen mit einer in FSrderrichtung F 
transportierenden ZufSrdereinrichtung 3 in einer .ZufCrder- 
25 ebene 7 liegend unter zwei T^falzrollen 4 gebracht. 
Mittels eines nur in Figur 4a,b gezeigten Anschlags 14, 
der stromabwarts von den Anfalzrollen 4 angeordnet ist, 
wird die vo-rdere Kante 2a des Bogen 2 senkrecht zur 
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FSrderrichtung F ausgerichtet und unterhalb des strom- 
abwarts gelegenen Endes 4a der Anfalzrollen 4 positio- 
niert. Vorzugsweise tlberschreitet die LShge des Bogens 2 
nicht die LSnge der Anfalzrollen 4. Die Zufdrder- 
5 einrichtung 3 umfasst wenigstens zwei in der Zufdrderebene 

7 parallel zueinander angeordnete Transportbander 3a, 3b, 
die in die parallel zu den Drehachsen 9 der Anfalzrollen 4 
verlaufende Forderrrichtung F transportieren. In der Mitte 
zwischen den Transportbandern 3a, 3b ist ein fiachiges 

10 ebenes Schwert 6 angeordnet. Seine obere Kante 6a ist in 
FOrderrichtung F ausgerichtet, die Schwertfiache befindet 
sich in einer durch die Mitte zwischen den Anfalzrollen 4 
senkrecht zur Zufbrderebene 7 verlaufenden Mittelebene 11, 
in der das Schwert 6 zum Anfalzen bewegt wird. Durch 
15 Schwert 6 und Anfalzrollen 4 wird die Richtung des Falzes 

8 festgelegt. Die obere Kante 6a des Schwertes 6 befindet 
sich zunachst unterhalb der Zufbrderebene 7 und somit 
unterhalb des Bogens 2, siehe Fig. la, lb. Hat der Bogen 2 
die in Fig. lb gezeigte Lage unterhalb der Anfalzrollen 4 

20 erreicht, wird die Zufbrdereinrichtung 3 gestoppt. Der 
Bogen 2 kann auch mittels eines vertikal verfahrbaren 
Anschlags in Position gehalten werden, ohne die 

ZufSrdereinrichtung 3 anzuhalten. 

Das Schwert 6 wird nun in der Mittelebene 11 nach oben 
25 bewegt und drUckt dadurch den Bogen 2 in der Bogenmitte 
nach oben und zwischen die Anfalzrollen 4. Diese Situation 
ist in Fig. 2a, 2b gezeigt. Die Anfalzrollen 4 werden nun 
in eine gegenlSufige Drehbewegung um ihre Drehachsen 9 
versetzt und ziehen somit den Bogen 2 unter Bildung eines 
30 Falzes 8 nach oben. Sie kdnnen auch kontinuierlich laufen. 
Die T^falzrollen 4 werden zumindest in diesem Verfahrens- 
stadium gegeneinander gedriickt gehalten, beispielsweise 
mittels einer Spannvorrichtung, z.B. einer Feder. Nachdem 
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der Bogen von den Anfalzrpllen 4 ergriffen wurde, wird das 
Schwert 6 wieder in seine Ausgangslage bewegt. Die 
Anfalzrollen 4 fdrdern den Bogen 2 weiter nach oben, bis 
der Falz 8 von oberhalb der Anfalzrollen 4 angeordneten 
5 Wegfdrderrollen 5 ergriffen warden kann. Die 
Wegfdrderrollen 5 sind mit mdgliohst geringem Absband zu 
den Anfalzrollen 4 angeordnet und um senkrecht zur 
Zufdrderebene 7 verlaufende Drehachsen 10 drehbar. 
Vorliegend sind jeweils zwei Wegfdrderrollen 5 wie auoh 
10 die Anfalzrollen 4 syininetrisch zu einer duroh die Schwert- 
fiache verlaufenden Mittelebene 11 angeordnet. Durch 
gegenlSufige Drehung jeweils zweier Wegfdrderrollen 5 wird 
der Bogen in der ursprttnglichen ZufOrderriohtung F weg- 
gefdrdert. Jeweils zwei den Bogen 2 bzw. den Falz 8 
15 zwischen sich aufnehmende Wegfdrderrollen 5 werden gegen- 
einander gedrdckt. Beim Wegfordern wird damit in einem 
Arbeitsgang der Falz 8 verbessert, und es ergibt sich ein 
sehr sauberer, scharf ge.knickter Falz. Die "Situation beim 
Wegfdrdern ist in Fig. 3a, 3b dargestellt. 

20 Vorzugsweise werden die Anfalzrollen 4 beim Anfalzen und 
HochfOrdern eines Bogens 4 gegeneinander gedrtlckt, w^hrend 
sich zwis-chen den Wegfdrderrollen 5 ein Spalt befindet, 
der zur leiohte-ren Aufnahme des gefalzten -Bogens 2 dient. 
Vor dem und beim Wegfd-rdern werden die Wegfdrderrollen S 
25 gegeneinander gedftickt und die Anfalzrollen 4 auseinander 
bewegt, damit der weggefdrderte Bogen 2 leicht durch den 
Spalt zwischen den Anfalzrollen 4 durchgezogen werden 
kann. 

Wie aus den Fig. 2a, 2i>, 3a, 3b ersichtlich, "wird der 

30 Bogen 2 duroh die Anfalzrollen 4 nicht vollstAndig 
duax:hgefdrdert. Die parallel zum Falz 8 laufenden, in 
Fdrderrichtung F seitlichen 'Kanten 2c, 2d bleiben unter- 
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halb der Anfalzrollen 4 und liegen auch beim WegfOrdern 
auf den Transportbandern 3a, 3b auf. Dadurch wird der 
Bogen 2 beim und nach dem Falzen auf elnfache Weise offen- 
gehalten. Er kann beispielsweise beim WegfOrdern direkt 
5 auf einen stromabwarts von der Falzvorrichtung 1 angeprd- 
neten Sattel 16 (vgl. Fig. 4b) aufgeschoben und im 
geOffneten bzw. nicht ganz geschlossenen Zustand 

weiterverarbeitet warden. 

Stromabwarts von den Anfalzrollen 4 sind weitere 

10 WegfOrderrollen 15 angeordnet (nur in Fig. 3b gezeigt), 
deren Drehachsen ebenfalls senkrecht zur ZufOrderebene 7 
sind. Der Abstand dieser weiteren WegfOrderrollen 15 von 
der ZufOrderebene 7 ist geringer als der Abstand der 
oberhalb der Anfalzrollen 4 angeordneten WegfOrderrollen 
15 5. Die weiteren WegfOrderrollen 15 werden insbesondere fiir 

schmalere Bogenformate genutzt. Vorliegend erstrecken sich 
die weiteren WegfOrderrollen tiber die gesamte HOhe der 
Anfalzrollen, wobei ihr oberes Ende auf der HOhe der 
WegfOrderrollen 5 liegt. Dieses hat den Vorteil, dass 

20 beliebige Papierformate mit den weiteren WegfOrderrollen 
15 weitgehend unabhangig von der HOhe des Falzes 
endgefalzt werden kOnnen. Falls nur kleine Bogenformate 

verarbeitet werden sollen, kann auf die oberhalb der 
Anfalzrollen 4 angeordneten WegfOrderrollen 5 auch 
25 verzichtet werden. 


Auf die geschilderte Weise lessen sich auch mehrere nach- 
einander gefalzte BOgen sammeln, um gemeinsam weiter¬ 
verarbeitet zu werden. 

Fig. 4a, b zeigt ein weiteres Beispiel fQr eine erf in- 
30 dungsgemasse Vorrichtung in einer Ansicht von d r Front 
und schrag von der Seite. Im unteren Bereich zwischen zwei 
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Anfalzrollen 4' befindet sich ein Schwert 6' ziJin Hoch- 
drQcken von auf einer ZufSrdereinrichtung 3' mit wonig- 
stens zwei parallelen Transportbandern 3a', 3b' zugefbr- 

derten Bogen (nicht dargest-ellt) . Di-e Zufdrdereinri-chtung 
5 3' fdrdert in Fdrderrichtung F. Zugefdrdarte Bbgen warden 

durch einen quer zur FOrderrichtung F ausgerichteten 
vertikal verfahrbaren Anschlag 14 unterhalb der Anfalz¬ 
rollen 4' positioniert. Oberhalb der Anfalzrollen 4' 
befindet sich eine Mehrzahl von paarweise einander gegen- 
10 iiberliegenden Wegfdrderrollen 5' . Jeweils eine Wegfor- 
derrolle 5' eines Paars wird tiber eine Antriebsstange 12 
angetrieben. Ober Zahnrader 13 wird die jeweils andere 
Wegforderrolle 5' mit zur anderen gegensinnigem Drehsinn 
angetrieben. Andere Antriebsvarianten sind denkbar. Die 
15 Zufordereinrichtiing 3' erstreckt sich noch bis in den 
Bereich stromabwarts von der Anordnung aus Anfalz- und 
Wegfbrderrollen 4', 5' und dient auch zum Wegfbrdern des 
gefalzten Bogens in gebffnetem Zustand. Von den 
Wegforderrollen ' warden die BOgen auf einen Sattel 16 
20 aufgeschoben, so dass sie gedffnet bleiben. Zur 
Verarbeitung schitialerer Bogenformate kOnnen auch weitere 
Wegfbrderrollen, wie in Fig. 3b gezeigt, vorhanden sein. 


A13820£P/De/2Z.11.2000 








^is Page fi 







€P0 - Munich 
S2 

2 8. Nov. 2000 


Paten'tansprficshe 

1. Verfahren zum Falzen von BOgan (2), insbesondere von 

bedruckten PapierbOgen, wobei ein in einer 
ZufOrderebene (7) liagend in ainer ZufSrdarrichtung 
(F) zugefbrderter Bogan (2) durch ein senkracht zur 
Zuffirderebene (7) bewegbaras gerades Schwart (6, -6') 
wenigstens zwei Anfalzrollen (4, 4') zugafUhrt und 

zur Bildung • aines Falzes (8) zwischen diesan 
aufgenonunen wird, wobei der Bogan (2) anschliessand 
in Richtung des Falzes waggefdrdert wird, ohna dass 
er ganz gaschlossen wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gakennzeichnat, 

dass der Bogen (2) beim Wegfordern auf einen in 

Richtung des Falzes ausgerichtetan Sattel (16) 
aufgelegt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 

gekennzeichnet, dass dar Bogen (2) nach dexa Aufnehmen 
durch die Anfalzrollen (4, A’ ) von diasen waiter 
senkrecht zur Zuforderebene (7) gefbrdert wird und 
anschliessend zwischen wenigstens zwei Wegf-drder- 
rollen (5, 5') aufgenoininen und von diasen in Richtung 
des Falzes weggefOrdert wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, 

dass die WegfOr-derrollen (4, 4') den Bo^n (2) im 

Beraich des Falzes (B) aufnehmen und wegfdrdern, 
wahrend sich die seitlichen RSnder (2c, 2d) des 

Bogens (2) vorzugsweise wenigstens teilweise zwischen 
der ZufGrderebene (7) und den Anfalzrollen (4, 4') 

befinden. 
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Verfahren nach einem der vorangegangenen Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Anfalzrollen (4, 4') 
beim Bewegen des Bogens (2) durch die Anfalzrollen 
(4, 4') gegeneinander gedrUckt warden und beim 

Wegfdrdern des Bogens (2) vorzugsweise voneinander 
beabstandet sind. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis 5, dadurch 

gekennzeichnet, dass die Wegfdrderrollen (5, 5') beim 
Wegfdrdern des Bogens (2) gegeneinander gedrUckt 
warden und beim Fdrdern. des Bogens (2) durch die 
Anfalzrollen (4, 4') vorzugsweise voneinander 

beabstandet sind. 

7. Verfahren nach einem der vorangegangenen Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Zuforderrichtung (F) 
und die Richtung des Falzes iibereinstimmen. 

8. Verfahren nach einem der vorangegangenen Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, dass eine ZufSrdereinrichtung 
(3, 3') zum ZufSrdern des Bogens (2) verwendet wird, 
die auch ziam WegfOrdern des gefalzten Bogens in 
Zufdrderrichtung (F) dient. 

9. Vorrichtung zum Falzen von B6gen (2), insbesondere 

von bedruckten Papierbdgen, mit einem Schwert (6, 
6')f das eine gerade, in einer Zufdrderebene (7) 
liegende obere Kante (6a) aufweist und senkrecht zur 
Zufbrderebene (7) beweglich ist, wenigstens zwei 
parallel zur Zufdrderebene (7) angeordnete 
Anfalzrollen (4, 4'), deren Drehachsen (9) jeweils 

parallel zu der Kante (€a) verlaufen, und wenigstens 
zwei Wegfdrderrollen (5, 5'), deren Drehachsen (10) 

senkrecht zur Zufdrderebene (7) verlaufen und die auf 
der der Zufdrderebene (7) abgewandten Seite der 
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Anfalzrollen (4, 4') und/oder seitlich von den 

Anfalzrollen (4, 4') angeordnet sind. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, gekennzelchnet durch 
einen Sattel zur Aufnahme von gefalzten BOgen (2), 
der stromabwSrts voia Schwert •{€, 6') angeordnet ist. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 9 Oder 10, daduroh 

gekennzelchnet, dass die Anfalzrollen (4, 4') derart 

gegeneinander beweglich sind, dass zwischen ihnen ein 
Spalt gebildet wird, in dem der Bogen (2) beim 
WegfOrdern verschiebbar ist. 

12. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 9 bis 11, 
gekennzelchnet durch eine Zufordereinrichtung (3, 3 ') 
zum Zufordern eines liegenden Bogens <2) in einer 
Zuforderrichtung (F) in den Bereich zwischen dem 
Schwert (6, 6') und den Anfalzrollen ■<4, 4'). 

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadur-ch gekennzei-chnet, 
dass die obere Kante (€a) des Schwerts (6, 6') in 
-Zufdrderri-chtung (F) ausgerichtet ist. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 12 Oder 13, dadurch 

gekennzelchnet, dass die Zufbrdereinrichtung (3, 3' ) 
wenigstens zwei Transportbander (3a, 3b, 3a', 3b') 

umfasst, die seitlich vom Schwert (€) parallel zu 
diesem angeordnet sind. 

15. Vorrichtung nach einem der AnsprtSche 9 bis 14, 

gekennzelchnet durch einen Anschlag far zugefOrderte 
BOgen (2), der in der -ZufOrdereben (7) stromabwSrts 
vom Schwert (•€, ■€') senkrecht zur -Zufbrderrichtung 

(F) angeordnet ist. 
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16. Vorrichtung nach einem der Ansprdche 12 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, dass der Abstand der 
WegfSrderrollen (5, 5') von der Zufbrderebene (7) 

weniger als die halbe Bogenbreite betragt. 

5 17. Verwendung der Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 

bis 16 zur Durchftihrung des Verfahrens nach einem der 
Ansprdche 1 bis 8. 

18. Verwendung der Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 
bis 16 zum Falzen von Papierbogen mit einer 
10 Faserausrichtung quer zum Falz. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren und elne Vorrichtung 
zum Falzen von BOgen (2), insbesondere von bedruckten 
Bdgen. Ein in einer ZufOrderebene (7) liegend 
5 zugefOrderter Bogen (7) wird duroh ein senkrecht zur 
ZufOrderebene (7) bewegbares gerades Schwert (■6) 

wenigatens zwei Anfalzrollen (4) zugefvihrt und zur Bildung 
eines Falzes (8) zwischen den Anfalzrollen (4) 
aufgenommen. Der Bogen wird anschliessend in Richtung <168 
10 Falzes weggefdrdert, ohne dass er ganz geschlossen wird. 
Zum WegfOrdern dienen wenigstens zwei WegfQrderrollen (5), 
mit denen auch der Falz vollendet wird. In vorteilhafter 
Weise werden bei der Erfindung das Falzen und das 
Wegfordern in einem Verfahrensschritt realisiert, wobei 
15 ein zusatzlicher <5ffnungsschritt vor der 

Weiterverarbeitung des Bogens entfSllt. 
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Zusammenfassung 


(Fig. 3b) 
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